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Abstract: 

DE 3839335 A 

(+09 12 87(2) 10 12 87(2),29. 12.87- JP-31 1617/8,312499/500, 333221) Wooden decorative objects (I) 
are mfd by (a) impregnating a sheet of material (II) with curable resin (111) soln. to form a prepreg sheet 
(IV), (b) laminating (IV) with small wood chips (V) and (c) during the laminate by heating under 
pressure A modification of the process comprises curing and moulding a resin sheet contg. (V) 
distributed in the matrix, bonding these composite sheets to both surfaces of a backing board to form a 
decorative multi-wood-effect laminate, cutting or grinding the end of the laminate and bonding another 
composite sheet to the cut end. In a further modification the cut end is coated with a layer of resin a 
one-sided adhesive strip with (V) stuck to one surface is applied so that the wood chips are pressed into 
the resin layer, and the resin is cured. 

USE/ADVANTAGE - (I) are useful for the prodn. of furniture veneers and for interior automobile and 
household decoration. (I) have adequate strength and high wear resistance, give a bulk wood effect, and 
can be mfd. with high productivity. 



Dwg.0/17 



GB 2213427 B 



A method of producing a wood containing decorative laminate comprising the steps of: (i) impregnating 
a material sheet with hardenable resin solution to form a resin solution to form a resin prepregnated 
sheet; (ii) forming a laminated composite by: (ii)(a) superimposing a plurality of said resin prepregnated 
sheets to form a superimposed aggregate and, a prescribed number of times, alternately placing .firstly 
small wooden pieces and secondly a further said resin prepregnated sheet on one surface of said 
superimposed aggregate; or (ii)(b) placing small wooden pieces on one surface of each of a plurality oi 
said prepregnated sheets to form a plurality or resin composites and superimposing said plurality oi resin 
composites; and (iii) hardening said laminated composite by heating under pressure. (Dwg.2/3) 



US 4963214 A 

Decorative wooden article mfr., involves placing wood pieces upon fibrous sheet impregnated with 
hardenable resin, and hardening the laminated assembly by hot pressing. 

Specifically the fibres are glass, polyamide or polyester, and the resin is epoxy, unsatd. polyester, 
diallylphthalate, polyurethane, silicone or acrylic, opt. contg. filler such as CaC03, talc, TiO, silica or 
glass powder. Specifically wood pieces of ebony, beech, oak, cedar, hinoki, pine or cypress are 
stabilised by acetic anhydride, polyethylene glycol, or the same resins which impregnate the sheet. 

Opt abrasive particles in the resin are glass, graphite, CaC03, MoS2, BaS04, alumina or talc. Opt. the 
resin contains non-combustible particles of phosphoric acid ester, halide hydrocarbon, antimony oxide 
or aluminium hydroxide. 
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Abstract 



In production of a planar wooden decorative article used for surface covering of furnitures and home interior 
decorations a resin prepregnated sheet is prepared by impregnating a material sheet with hardenable resin 
solution and plurality of resin prepregnated sheets are combined with small wooden pieces to form a 
laminated composite which is then hardened by heating under pressure. The product has a nch woody 
impression due to inclusion of the small wooden pieces predominant in the surface region and high 
toughness coming from the laminated construction. 
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© Verfahren zur Herstellung eines holzernen dekorativen Gegenstandes 

Bei der Herstellung eines ebenen holzernen dekorativen 
Gegenstandes, welcher als Furnier fur Mobei und fur hausli- 
che Innendekorationen verwendet wird, wird ein Harz-vo- 
rimpragniertes Blatt durch Impragnieren eines Materialblat- 
tes mit einer aushartbaren Harzlosung hergestellt, und eine 
Vielzahl von Harz-vorimpragnierten Blatternwird mit kleinen 
holzernen Stuckchen verbunden, um einen laminierten Ver- 
bundkorper zu bilden, welcher dann durch Erhitzen unter 
Druckgehartetwird. Das Produkt hat einen stark holzartigen 
Eindruck aufgrund des Einschlusses der kleinen holzernen 
Stuckchen, welche uberwiegend im Oberflachenbereich 
vorhanden sind, und eine hohe Festigkeit, welche von der 
laminierten Konstruktion herruhrt. 
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Beschreibung 



Harzlosung impragniert, urn ein Harz-vormpragniertes 
Blatt zu bilden, eine Vielzahl von vonmpragmerten 
Blattern wird Obereinandergelegt, um ein melirschicnti- 
ees Aggregat zu bilden. kleine halzerne Stuckchen wer- 
5 den auf einer Oberflache des mehrschichtigen Aggre- 
gats aufgebracht, um einen laminierten Verbundk6rper 
zu buden, und der laminierte Verbundkdrper wird durch 
ErhitzenunterDruckgehartet 
Bei einer anderen bevorzugten Ausfuhrungsform der 
,o Erfindung wird ein Materialblatt mit einer aushartbaren 
Harzlosung impragniert, um ein Harz-vonmpragniertes 
Blatt zu bilden, kleine holzerne StQckchen werden auf 
eine Oberflache des vorimpragnierten Blattes aufge- 

nSvrthSrSfa der japanischen Patentanmel- ^^tS^SSSS^^^ 

dung Nr. 62-1 17 522 vorgescMagen, bei welchem erne 15 ^SeSS^ 

Mischung aus einer aushartbaren Harzlosun| , nut_ FuU- ^g^^^erte Verbundkorper wird durch 

stoffenzuememHarz-Blattgeformt^ E^SunterDruckgehartet 

ne Stuckchen auf eine Oberflache des Blattes gespmnt orm" . folgenden mit Bezug auf die 

werden, das mit holzernen Stuckchen besprflhte ^Blatt ^ErTmdung s. Ausfflhrun formen ^ 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
eines holzernen dekorativen Gegenstandes nach dem 
OberbegriffvonAnspruchl. _ 

Die Erfindung betrifft insbesondere erne Verbesse- 
rung der Herstellung eines holzernen dekorativen Ge- 
genltandes, welcher als Fumier fur M6bel, zur hausli- 
chen Innendekoration und fur AutoausrQstungsteile ge- 

61 asher"wurden verschiedene Verfahren zur Herstel- 
lung solcher holzerner dekorativer Gegenstande vorge- 
schlagenundausgefuhrt 
Ein Verfahren ist in der japanischen Patentanmel- 
<.t /-« t at c<» ..«.<.»e»hia<Tffn hpi welchem eine 
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hartete Blatt abgeschliffen wird. Im Falle dieses her- 
kommlichen Verfahrens ist das Produkt jedoch in der 
Festigkeit ziemlich schlecht AuBerdem erfolgt die Bil- 
dungdes Harzblattes in einem diskontmuierhchen Ver- 
fahren, was im allgemeinen eine sehr niednge Produkt- 

1V1 Bei a etoem Mderen herkfimmlichen Verfahren wird 
ein holzernes Materialblatt mit einer aushartbaren 
Harzlosung impragniert, um ein Hara-vonmpragniertes 
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Z.eicnmmgen aimouu «= 

BeispielebeschriebeiLlmeinzelnenzeigen 

Fig 1 eine Seitenansicht, teEweise im Schmt£ eines 
Harzbades, welches im Verfahren nach der Erfindung 

V Fig 2 eine Seitenschnittansicht eines laminierten Ver- 
bundkorpers, einem Zwischenprodukt einer Ausfuh- 
rungsform des Verfahrens nach der Erfindung, 

Fiff 3 eine Seitenschnittansicht eines Beispiels ernes 
holzernen dekorativen Gegenstandes, welcher nut der 



auf eine Oberflache des mehrschichtigei poizes aitfge spre Ausfuhrungsform des Verfahrens 

spriiht, und das mehrschichtige Holz _wird durch «SSSr&&Kl ung hergestelltwurde, 



zen unier urm* 5^ ..v- — _ . . 

chen Verfahrens sind jedoch die aufgespruhten Weinen 
h5lzernen Stuckchen iiberwiegend im Oberflachenbe- 
reich des Produkts vorhanden, und erne so emseitige 
Verteilung der holzernen Stuckchen kann dem Produkt 
keinen tiefen, massiven und holzernen Eindruck verlei- 
hen 

Das andere herkSmmliche Verfahren wird in der ja- 
panischen Patentanmeldung Nr. 62-1 68 lHvorgeschla- 
gen, bei welchem in einer farbigen und undurchsichtigen 



ichderiirnnaungnciBcsicui. . . 

He. 5 eine Seitenschnittansicht ernes Beispiels eines 
hSlzernen dekorativen Gegenstandes, welcher mit einer 
anderen Ausfuhrungsform des Verfahrens nach der Er- 
findung hergestelltwurde, . . v 

Fie 6 eine Seitenschnittansicht ernes laminierten [Ver- 
bundkorpers. eines Zwischenprodukts bei der anderen 
Ausfuhrungsform des Verfahrens nach der Erfindung, 

Fie 7 eine Seitenschnittansicht eines Beispiels ernes 
holzernen dekorativen Gegenstandes, welcher rmt der 

. r . j„„ krone nnrn der tLT- 



rlarzscnicm mciuc uuir.^ - — _ . 

eine transparente Harzschicht, welche Glasfasern eat- 
halt, auf die undurchsichtige Harzschicht .aufgebracht 
wird Das Produkt hat jedoch eine ziemlich schlechte 
Verschleifibestandigkeit und ist insbesondere fur An- 
wendungenalsBodenbelageungeeignet 

Durch die Erfindung soli die Aufgabe gelost werden, 
mit hoher Produktivitat holzerne dekorative Gegen- 
stande herzustelien, welche eine ausreichende Festig- 
keit aufweisen. , 

Ferner soU die Aufgabe gelost werden, holzerne de- 
korative Gegenstande herzustelien, welche emen tiefen, 
massiven und holzartigen Eindruck aufweisen. AuBer- 
dem sollen sie eine hohe Verschleifibestandigkeit besit- 



itUUClCii r-vu.01. »»*-c> 

findung hergestelltwurde, 

Fie 8 bis 12B Seitenschnittansichten von aufeinan- 
derfolgenden Schritten bei einem Beispiel von Abwmd- 
lungen, welche das Grundmerkmal des Verfahrens nach 
50 der Erfindung anwenden, und . 

Fie. 13 bis 17 Seitenschnittansichten von aufemander- 
folgenden Schritten bei einem anderen Beispiel von Ab- 
wandlungen, welche das Grundmerkmal des Verfahrens 
nach der Erfindung anwenden. uj—w-fin 
Eine Ausf Ohrungsform des Verfahrens nach der Erfin- 
dung beginnt mit der Herstellung der Harz-vonmpra- 
gnierten Blatter. Ein Materialblatt hat im allgemeinen 
die Form eines gewobenen Stoffes aus Glasfasern, Poly- 
amidfasera und Polyesterfasern, einem Glaspapieroder 
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durch Impragnieren eines Materialblattes mit aushart- 
barer Harzlosung, um ein Harz-vorimpragniertes Blatt 
zu bilden, BUden eines laminierten Verbundkorpers aus 
den vorimpragnierten Blattem und kleinen holzernen 
Stackchen, und Harten des laminierten Verbundkorpers 
durch ErhitzenunterDruck. 

Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform der hrtin- 
dung wird ein Materialblatt mit einer aushartbaren 
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Casern. Die Dicke des Materialblattes hegt : 
weise im Bereich von 0,03 bis 0,5 mm Um die FestigkeU 
■ des Produkts zu erhohen, wird ein Glaspapier mit 20 bis 
50 e/m 2 Dichte besonders bevorzugt 

Als nachstes wird das Materialblatt mit einer Losung 
eines aushartbaren Harzes, wie Epoxyharz, ungesattig- 
tes Polyesterharz, Diallyiphthalatharz, Polyurethanharz, 
Silikonharz, Phenolharz und Acrylharz, impragmert 



OS 38 39 335 
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Wenn die Harzldsung eine zu hohe Viskositat aufweist, 
ist es gUnstig, die Losung mit einem geeigneten L6- 
sungsmittel zu verdUnnen. 

In Abhangigkeit von den geforderten Eigenschaften 
des Produktes konnen geeignete Fiillstoffe und/oder 5 
Farbstoffe zu der Losung hinzugegeben werden. Calci- 
umcarbonat, Talk, Titanoxid, Siliciumdioxid und Glas- 
pulver werden vorzugsweise a!s Fullstoffe verwendet 
Vorzugsweise werden 50 bis 200 Gewichtsteile eines 
oder mehrerer Fullstoffe zu 100 Gewichtsteilen Harz 10 
hinzugegeben. Gelbe, braune oder dunkelbraune Pig- 
mente oder Farbstoffe werden zum Farben verwendet 

Ein Beispiel der Harzimpragnierung ist in Fig. 1 dar- 
gestellt, bei welcher ein Harzbad 1, welches mit aushart- 
barer Harzlosung gefullt ist, bei Raumtemperatur oder 15 
einer konstanten Temperatur von 20 bis 30° C gehalten 
wird. Ein Materialman 2 wird zur kontinuierlichen 
Harz-Impragnierung mit einer Geschwindigkeit von 5 
bis 10 m/min durch das Harzbad 1 bewegt. Das Materi- 
alman 2 kann intermittierend befordert werden, um zur 20 
besseren Impragnierung 1 bis 3 min im Harzbad 1 zu 
verbleiben. Die Verfahrensbedingungen werden vor- 
zugsweise so eingestellt, daB der Grad der Impragnie- 
rung in einem Bereich von 50 bis 300 g/m 2 liegt Es 
kdnnen einige Materialblatter gleichzeitig durch das 25 
Harzbad 1 geleitet werden, um einen hoheren Betriebs- 
wirkungsgrad zu erzielen. 

Nach der Impragnierung im Harzbad 1 wird das Ma- 
terialman eine Nacht auBerhalb des Harzbades 1 lie- 
gengelassen fur eine erste Trocknung bei Raumtempe- 30 
ratur. Eine zweite Trocknung wird 5 bis 10 min. bei 90 
bis 100°C durchgefuhrt, um ein Harz-vorimpragniertes 
Blatt3azu erhalten. 

Als nachstes werden vorzugsweise acht bis zehn vo- 
rimpragnierte Blatter 3a zusammen tibereinanderge- 35 
legt, um ein mehrschichtiges Aggregat 3 zu bilden und, 
wie in Fig. 2 dargestellt, werden kleine holzerne Sttick- 
chen 4 auf einer Oberf lache des mehrschichtigen Aggre- 
gates 3 ausgestreut, um einen laminierten Verbundkor- 
per 5 zu bilden. Fur die kleinen holzernen Stuckchen 4 40 
werden kleine Stilckchen von Laubbaumen, wie Eben- 
holz, Buche, Eiche, japanische RoBkastanie, Ahorn, Bir- 
ke oder anderen Breitblattbaumen oder kleine Stflck- 
chen von Nadeibaumen, wie Zeder, Hinoki, Pinie und 
Zypresse verwendet. Solche kleinen Stuckchen werden 45 
erhalten durch mechanisches Zerbrechen und/oder 
Walzenpressen von MaterialkJdtzen in verschiedene 
Formen. Im Falle einer rechteckigen massiven Form 
liegt die Breite jedes Stiickchens vorzugsweise in einem 
Bereich von 3 bis 50 mm, die Lange in einem Bereich 50 
von 3 bis 100 mm und die Dicke in einem Bereich von 0,2 
bis 2 mm. Im Falle einer saulenformigen Form liegt der 
Durchmesser jedes Stiickchens vorzugsweise in einem 
Bereich von 3 bis 50 mm und die Dicke in einem Bereich 
von 0,2 bis 2 mm. Im Falle von zufalligen Formen liegt 55 
eine durchschnittliche Breite vorzugsweise in einem Be- 
reich von 1 bis 10 mm, eine durchschnittliche L&nge in 
einem Bereich von 3 bis 100 mm und eine durchschnittli- 
che Dicke in einem Bereich von 0,2 bis 2 mm. Kleine 
StUcke von verschiedenen Baumen konnen gemischt eo 
werden. Die holzernen Stuckchen konnen in geeigneter 
Weise behandelt werden, um eine dimensionale Stabili- 
tat zu erhalten. 

Fur eine solche Stabilitat konnen die hblzernen 
StUckchen mit Acetanhydrid behandelt werden, mit Po- 65 
lyethylenglykol oder Polypropylenglykol oder mit einer 
Losung der gleichen Harze wie die die ftir die Herstel- 
lung der Harzvorimpragnierten Blatter verwendet wer- 



den d.h. Phenolharz, Epoxyharz, ungesattigtes Poly- 
esterharz, Diallyphthalatharz, Polyurethanharz, Silikon- 
harz und Acrylharz, impragniert werden. Bei Zugabe 
von geeigneten Desinfektionsmitteln kann gleichzeitig 
mit der dimensionalen Stabilisierung eine antiseptische 
Behandlung der holzernen Stuckchen durchgefuhrt 
werden. Mindestens ein Teil der holzernen StUckchen 
kann gefarbt werden. Nattirliche Farben der Material- 
klotze konnen fttr solche Farbungen auch ausgenutzt 
werden. Die Verwendung von Ebenholz ist ein gutes 
Beispiel. Zum Farben konnen die holzernen Stuckchen 
in ein Farbbad, welches 0,1 bis 10 Gewichtsprozent 
Farbstoff oder -stoffe enthalt, getaucht werden. Das Bad 
kann mehr oder weniger erwarmt werden, um tiefere 
Farbungen zu erzielen. 

Das Ausstreuen der holzernen Stuckchen kann mit- 
tels eines groben Siebes oder direkt von Hand erfolgen. 
Der Grad des Ausstrauens sollte so gewahlt werden, 
daB 10 bis 90%, vorzugsweise 30 bis 60%, der Oberfla- 
che des mehrschichtigen Aggregats 3 mit kleinen hol- 
zernen StUckchen bedeckt sind. 

Bevor der laminierte Verbundkorper 5 gehartet wird, 
wird er drei bis vier Stunden bei 15 bis 30° C stehenge- 
lassen, um die Viskositat des Harzes zu erhohen und 
Luf tblasen austreten zu lassen. 

Das Harten des laminierten Verbundkorpers 5 wird in 
Ublicher Weise durchgefuhrt, z.B. mit einer HeiBpresse. 
Genauer gesagt werden ein Entformungsfilm (demoul- 
ding film) und eine Einsatzplatte auf den laminierten 
Verbundkorper 5, welcher sich in einer Form befindet, 
aufgebracht, welche dann auf eine Temperatur im Be- 
reich von 130 bis 150°C unter einem Druck in einem 
Bereich von 1 bis 3 MPa 10 bis 30 min. lang erhitzt wird. 
Bei diesem Erhitzen unter Druck werden die vorimpra- 
gnierten Blatter 3a miteinander verbunden und die klei- 
nen holzernen Stuckchen 4 werden zwangsweise in das 
oberste vorimpragnierte Blatt 3a eingedruckt, wie in 
Fig. 3 dargestellt, um einen holzernen dekorativen Ge- 
genstand zu ergeben. 

SchlieBlich wird der so erhaltene holzerne dekoraUye 
Gegenstand vorzugsweise sorgfaltig geschliffen, um die 
Oberflache, welche die kleinen holzernen Stuckchen 
enthalt, zu glatten. Teilweises Liegen der kleinen holzer- 
nen Stuckchen an der Oberflache verleiht dem Produkt 
einen stark holzartigen Eindruck. Eine transparente 
Schicht 3b kann auf der geschliffenen Oberflache durch 
Auftragen einer Harzschicht, wie Polyester- oder Poly- 
urethanharz, gebildet werden. 

Dank der laminierten Grundkonstruktion der harzyo- 
rimpragnierten Blatter zeigt der gemaB dem erfin- 
dungsgemaBen Verfahren hergestellte holzerne dekora- 
tive Gegenstand eine hohe Festigkeit Zusatzlich wird 
eine hohe Produktionsleistung erzielt, da eine Vielzahl 
von Materialblattern gleichzeitig impragniert oder ei- 
nes nach dem anderen kontinuierlich impragniert wer- 
den konnen. GleichmaBigkeit in der Verteilung der klei- 
nen holzernen StUckchen kann durch visuelle Inspek- 
tion erzielt werden. Ferner verleiht das Uberwiegende 
Vorhandensein der kleinen hdlzernen Stuckchen im 
Oberflachenbereich des Produktes dem Produkt einen 
starken holzartigen Eindruck, sogar bei verringerter 
Verwendung der kleinen hdlzernen StUckchen. 

Obwohl in der vorangegangenen Beschreibung ein 
ebener Dekorationsgegenstand dargestellt wurde, kann 
das Produkt jede andere Form annehmen, je nach Wahl 
der zum Harten verwendeten Form. 

Im Falle der vorangegangenen Ausfuhrungsform 
wird das mehrschichtige Aggregat a aus einer festgeleg- 
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5 - - owtt-mWebil- oxid und Alumiiiiumhydroxid vorzugsweise verwendet, 

ten Anzahl (N) von vorimpragmerten Blattern 1 3a geW ~ brennbaren organischen Substanzen 

det, und die kleinen holzernen Stuckchen 4 werden auf urn den uen duzieren _ Wenn das Gehaltsverhatas 

dem obersten vortapragnierten Blatt 3a aufgebracht mv ™"Kt zu ^ Gewichtsteil fiegt> 

Bei einer alternativen Ausfuhrungsform, wtom ^Ea^^ 

Kg. 4 dargestellt ist, wird ein ^bxschichtiges Ag^egat 5 ™*^ tert ein Ge haltsverbaltnis fiber 700 Ge- 

3 fus (N-l) vorimpragmerten Blattem 3a gebilde ^d. g^™? 1 ^^^ der Harzkomponente w3h- 

nach dem Harten des lamuuerten Verbundkorpen _ 5 wjdrtstoie , ^ ^ poren m der 

wird ein anderes vorimpragiuertes transparentes Blatt ^ " 

Tb auf den geharteten lanunierten Verbundkarper ge- Oberflache de ^ Ausfuhrungs f 0 rm 

legt. wdcher dann unter Drack ertute w^^jjas to J*J^^i Brfll da^i*i.^5<tag ! - 

obere, vorimprSgnierte, transparente Blatt 3b nut ihm <wv enanr^ Ausfuhrungsform ^ em flexi- 

zuvereinigen. . w P * Harzblatt 6 nach dem Harten durch Erhitzen unter 

Die so hergestellten hSlzernen dekorauven Gegen- Mes Harzblatt a laminierten Verbundkor- 

stfinde werden fur Mehrfachh5Izer, Spanplatten und * UCKS 

Grundlagen ffir faserverstarkte Kunstetoffprodukte ,5 P e "5befe£ lastische Kunstharze wie Polyvinyl- 

verwendet Insbesondere wird das m Kg. 4 d^gesteUte J™™™^^ flexible Harzblatt 6 verwendet 

Produkt fur Hausinnendekorattonen und Mobel ver- ™ d e ^ er ^Xarz kann anorganische Ffillstoffe in 

wendet . „ A , «nem Gehaltsverhaltnis vorzugsweise in einem Bereich 

BeiemerAbwandlungdermKg^dargestellten^us- G ewichtsteUe pro 100 Gewichtsteile 
fOhrungsformenthahdie^^ *> J^ 1 ^^ ^festigung eines solchen flexiblen 

rialblatter verwendete Harzl6sung verschlejbe^and^ ^SSSLat^t^ durch geeignete Bindem* 

ge Teilchen. Genauer gesagt werden 50 bis 200 Ge "™™ m Harten des laminierten VerbundkSrpers 5 

wichtsteile verscWeiBbestandige Teuchen zu lOO G^ %£&S5ari*i» Verschmelzung wahrend des 

wichtsteilen der Harzlosung hinzugegeben. Wen* i das oder ™ la ^ iniertenVerbundk 6rpers5erfolgen.Bm- 

oltaS 30 tes D 6^rtgutauBereSt5Be,we,cheaufdasPro- 

3SSLA«B !{: ^ieTdrAusftthrungsform des Verfahrens nach 
eines mehrschichtigen Holzes 3 welches aus (N-l) vo- Die andere > a ^ ^ H 

rimpragmertenBiattemSagebudetwurd^werde^ J^Snierter Blatter, und die Harz-vorimpra- 
ne holzerne Stuckchen 4 dar ¥*^ b £^ n fi™ « SenXtfr 3a werden auf die gleiche We.se. wie m 
lamhuerterVerbun&orper5wdem 5 Ha^unter- 35 f?*™™^^^ , . . 

zogen. Als nachstes wird ein vormipragmertes Bktt 3a, K& 1 dargeste. t, g g dargesteUt? e 

welches mh der gleichen Harzlosung •mpragn.ert ^wur- ^^*? mt £ r 3a fibereinandergelegt, kleme 
de, auf den geharteten laminierten Verbundkorper auf- TS^^g^ 4 werden a uf das mehrschichtige 
gebracht,welcherunterDnickerMm W d,umdasobe- ^SSi und ein vorimpragniertes Blatt 

fevorimpragnierteBkttSamituimzuveremigen.^^^^ 40 Aggrega t a »* et £ ^ h6]zemen Stflckche n 4 getegt 
Als verschleiBbestandige Teifchen werden Glas-, 3*wud aut cue , nde ^^ng der kteinen 

Graphit-, Calciumcarbonat-, MolybdandKulfid-, Ba- g™«* ™ d Harz-vorimpragmerten 

riumsulfat-, Aluminiumoxid- und Talktedchen verwen- holzernen ggg^,. Male wie derholt, urn einen 

d6 Die durchschnitdiche TeUchengr6Be liegt vorzugs- « dekoradven gj^^* 

weisemememBerdchvonlObKaOum- stflckchen 4 im Oberflachenbereich des lammierten 

TransparenteTeuchen^eGlastedche^^ ™^ 4 „ welcher danach einer Hartung durch 

zugsweise fOr das oberste vorimpragnierte Blatt 3b, ^P™™™* rD ruckunterzogenwird,vorherrschend. 

welchesinFig.4dargestelltist, verwendet Verschiede- ^^^2^ U & haiz«itt Stflckchen 

neArtenvonTeUchenkoimengemischtwerfen. 50 *s isi au e . ictaaBi abertienganzenKorper 

Bei einer anderen Abwandlung ; der ■ n . Bg. ^darge- ^3^*525^1^ zu verteilen. DJl, 

stellten Ausfuhrungsform enthalt dje fur die «g d^ReSlung der mit Harz vorimpragmerten 

rung der Materialblatter verwendete Harzlosung em nach der -Mem* 1 g h5lzerne stuckchen 4 auf jedes 

odermehrerehochgradigfeuerfes^ 5S*LSSbSS^ aufgebracht, urn einen Harz- 

re soUte ein Materialblatt, welches ak das oberste vo- ss ^P^^ eben . & nachstes wird eine fest- 

rim P ragnierteBlatt36vemendetw 1 rd,welchesmHg.4 ^"^^^Harzverbundke^ 

dariesteUtistvorzugsweisemtemerHa^osu^^^^^ einTlaminierten Verbundk6rper zubil- 

che solch ein oder mehrere Mittel enthalt, impragniert gfSSSSi einer Hartung durch Erhitzen unter 

'"Genauer gesagt werden 50bis700Gewich«te^ 

zugsweise 100 bis 300 Gewichtsteile ernes oder mehre- Wie m* der vo ^frndung im Grunde da- 

rer hochgradig feuerfester Mittel zu 100 Gewichtsteilen ^ u eine holzerne Stuckchen in 

derHarzlfisunghinzugegeben. . • Harzmatrix verteUt werden, urn dem Produkt ei- 

Als hochgradig feuerfestes Mittel werden Phoshor- ^ r ^S^ Elndl]lck m verleihen. Geht man von 

saureester, Halogenkohlenwasserstoffe, wie chlonertes 65 ne :n h °^rfagen ™ u ^ k5nnen noch ver . 

Paraffin und Pentaethylbromid, Antimonoxid und Alu- ^ e ^™|Xngen d™ Verfahrens vorgeschla- 

miniumhydroxid verwendet Insbesondere werden an- schiedene Abwanaiungen aes 

organische hochgradig feuerfeste Mittel, wie Antimon- gen werden. 
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Ein Beispiel einer solchen Abwandlung ist in den 
Fig. 8 bis 12B dargestellt Zuerst wird ein dekoratives 
Mehrfachholz, wie in Fig. 8 dargestellt, hergestellt Fur 
diese Herstellung wird Harz mit kleinen holzernen 
StQckchen 4 gemischt, welche die gleichen sind, wie die 5 
bei den in Fig. 1 bis 7 dargestellten Ausfuhrungsformen. 
Es werden vorzugsweise undurchsichtige Harze fur die- 
se Mischung verwendet Es werden z.B. die Harze ver- 
wendet, welche fur die Herstellung des vorimpragnier- 
ten Blattes 3a verwendet werden. Die Harzmischung 10 
wird als nachstes zu einem flachen Verbund-Harzblatt 
11 von ungefahr 2 mm Dicke geformt Ein Grundblatt 12 
wird getrennt aus Lauans, Spannplatten oder faserver- 
starkten Kunststoffen hergestellt. Die Dicke liegt vor- 
zugsweise in einem Bereich von 5 bis 50 mm. Die Ver- 15 
bund-Harzbiatter It werden mit beiden OberflSchen 
des Grundblattes 12 verbunden, urn ein dekoratives 
Mehrfachholz 13 zu bilden, wie in Fig. 8 dargestellt. 

Als nachstes wird eine Seite des dekorativen Mehr- 
fachholzes 13 abgeschnitten oder abgeschliffen, urn eine 20 
glatte Oberflache zu erhalten. Das Ende kann entweder 
eben abgeschnitten werden, wie in Fig. 9A dargestellt, 
oder rund, wie in Fig. 9B dargestellt, je nach Endge- 
brauch. Das Schneiden oder Schleifen wird z.B. mit 
Sandpapieren mit 40 bis 60 # , durch Sandstrahlen, durch 25 
einen Hobelstahl oder mit einem Messer ausgefiihrt 

Gleichzeitig mit diesem Vorgang wird eine Vielzahl 
von Verbund-Harzblattern 11 ubereinandergelegt, um 
einen laminierten Verbundkorper 15 zu ergeben, wie in 
Fig. 10 dargestellt. Dieser laminierte Verbundkorper 15 30 
wird dann durch Erhitzen unter Druck gehartet Die 
Verfahrensbedingungen zum Harten sind die gleichen 
wie die beim Harten der laminierten Verbundkorper 5 
und 7 angewendeten. 

Der so gehartete laminierte Verbundkorper 15 wird 35 
dann mit dem abgeschnittenen Ende des dekorativen 
Mehrfachholzes 13 verbunden, wie in Fig. 11 A darge- 
stellt Wenn das dekorative Mehrfachholz 13 ein rund- 
geschnittenes Ende hat, wie in Fig. 9B dargestellt, ist es 
manchmal giinstiger, nur ein Verbund-Harzblatt 11 mit 40 
dem abgeschnittenen Ende zu verbinden, wie in 
Fig. 1 IB dargestellt. Auf jeden Fall sollte die Seite jedes 
Verbund-Harzblattes 11, auf welcher die kleinen holzer- 
nen Stuckchen vorherrschen, auf der auBeren Seite vom 
geschnittenen Ende des Grundblattes 12 entfernt, ange- 45 
ordnet sein. 

SchlieBlich wird die auBere Oberflache des verbun- 
denen Endes in die gewunschte runde Form geschnitten, 
wie in den Fig. 12A oder 12B dargestellt. Zus&tzlich 
kann ein geformtes Ende zum besseren Schutz mit einer 50 
geeigneten transparenten Harzschicht bedeckt werden. 

Eine Abwandlung des oben genannten Verf ahrens ist 
in den Fig. 13 bis 17 dargestellt, welche von dem in 
Fig. 8 dargestellten dekorativen Mehrfachholz 13 aus- 
geht Wie bei der vorhergehenden Ausfiihrungsform 55 
wird auf einer Seite das Ende des dekorativen Mehr- 
fachholzes 13 abgeschnitten, wie in Fig. 13 dargestellt. 
In diesem Fall werden jedoch die Enden der Verbund- 
Harzblatter 11 in eine ebene Form gebracht, und ein 
entsprechendes Ende des Grundblattes 12 wird in eine 60 
runde Form gebracht, welche uber die abgeschnittenen 
Enden der Verbund-Harzblatter 11 hinausragt 

Als nachstes wird das abgeschnittene Ende des 
Grundblattes 12 mit einer Harzschicht 21 iiberzogen, 
welche noch nicht ausgehartet ist Die Harze, welche 65 
zur Herstellung des Verbundharzblattes 11 verwendet 
werden, konnen auch hier verwendet werden. Die Dicke 
der Harzschicht 21 ist ungefahr die gFeiche wie die der in 



Fig. 14 dargestellten Verbundharzblatter 11. 

Als nachstes wird ein einseitiges Klebeband 22 herge- 
stellt, bei welchem kleine holzerne Stuckchen 4 mit ei- 
ner Oberflache von ihm verbunden sind, wie in Fig. 15 
dargestellt . 

Das Band besteht aus Stoff, Papier, Zellophan, Polyvi- 
nylchloridharz, Polyethylenharz, Polyesterharz oder 
Fluorharz. Eine Seite des Bandes ist mit einem Klebstof f 
beschichtet, wie Polyisobutylen, Polyvinylether, Polyvi- 
nylbutylar und Polyacrylsaureester. Der Klebstoff kann 
zusatzlich Estergummi Phenolharz, Cumaronharz, 
Phthalsaureester, Paraffinchlorid und Diphenylchlorid 
enthalten. Auch Farbstoffe konnen zugegeben werden. 

Das Klebeband 22 wird dann auf der Harzschicht 21 
auf dem abgeschnittenen Ende des Grundblattes 12 des 
dekorativen Mehrfachholzes 13 befestigt, so daB die 
kleinen hdlzernen Stuckchen 4 in der Harzschicht 21 
versinken sollten, wie in Fig. 16 dargestellt 

SchlieBlich wird das dekorative Mehrfachholz 13 mit 
der Harzschicht 21 und dem Klebeband 22 einer Har- 
tung durch Erhitzen, und vorzugsweise unter Druck, 
unterzogen. Die HSrtung wird z.B. bei ungefahr 80° C 
unter ungefahr 0,1 MPa durchgefiihrt Bei Durchfuh- 
rung eines abschlieBenden Schneidens oder Schleifens 
nach dem Harten wird ein Produkt, wie in Fig. 17 darge- 
stellt, erhalten. 



Beispiele 
Beispiel 1 

Ein Harzlosungsbad wurde hergestellt, indem 100 
Gewichtsteile Calciumcarbonat und 5 Gewichtsteile 
gelben Pigments gemischt wurden. Dieses Harzbad 
wurde auf konstant 30° C gehalten, und ein Glaspapier 
mit 50 g/m 2 Dichte wurde mit einer Geschwindigkeit 
von 7,5 m/min durch das Bad geleitet Nachdem das 
Glaspapier 16 h bei 25° C getrocknet worden war, wur- 
de es in zehn vorimpragnierte Blatter geschnitten, 

Buchen und Eichen wurden in kleine Stuckchen von 1 
bis 5 mm Breite, 5 bis 15 mm Lange und 0,2 bis 0,5 mm 
Dicke geschnitten. Nach sorgf altigem Trocknen wurden 
die kleinen h61zernen Stuckchen mit Epoxyharz impra- 
gniert und getrocknet 

Die zehn vorimpragnierten Blatter wurden uberein- 
andergelegt, um ein mehrschichtiges Aggregat zu bil- 
den, und die kleinen holzernen Stuckchen wurden auf 
die Oberseite des mehrschichtigen Aggregats aufge- 
bracht um einen laminierten Verbundkorper zu bilden. 
40 bis 50% der Oberseite waren mit den hslzernen 
StOckchen bedeckt 

Der laminierte Verbundkorper wurde danach in einer 
HeiBpresse bei 140°C bei 15 MPa 30 min gehartet Die 
Oberflache wurde mit Sandpapier abgeschliffen, um ei- 
nen holzernen dekorativen Gegenstand mit 2 mm Dicke 
zu erhalten, welcher eine hohe Festigkeit hatte bei ei- 
nem starken und massiveri holzartigen Eindruck. 

Beispiel 2 

Harzlosungen wurde'fl wie in Tabelle 1 dargestellt 
hergestellt. 
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Tabelle 1 
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Losung 



Gehalt in Gewichtsteilen 
Epoxyharz verschleiBbestandige 
Teilchen 



Probe I 
Probe II 
Probe IU 
Probe IV 



100 
100 
100 
100 



50 
100 

20 



10 



Die Losungen fur die Proben I und II wurden gemaB 
der Erfindung hergestellt, wogegen die Losungen fur die 15 
Proben III und IV zum Vergleich hersteUt wurden. 

Jedes Harzlosungsbad wurde konstant auf 30° C ge- 
halten, und ein Glaspapier wurde 2 min in das Harzlo- 
sungsbad getaucht, um ein Harz-vorrnipragniertes Blatt 
zu erhalten. Glasteilchen (Si0 2 ) mit 10 bis 20 jxm Dun*- 20 
messer wurden zur Erhohung der VerschleiBbestandig- 
keitverwendet ^ . 

Eine weitere LSsung wurde aus 100 Gewichteterien 
Epoxyharz und 150 Gewichtsteilen der verschleiBbe- 
standigen Teilchen hergestellt, um ein Glaspapier zu 25 
impragnieren, welches in 9 Harz-vorimpragmerte Blat- 
ter zum Obereinanderschichten geschnitten wurde. 
Kleine holzerne Stuckchen wurden in der gleichen Wei- 
se wie in Beispiel 1 hergestellt Die kleinen holzernen 
Stuckchen wurden auf die Oberseite eines mehrscnicn- 30 
ten Aggregats, welches aus den acht vorimpragiuerten 
Blattern bestand, mit einer Belegungsrate von 45 bis 
55% aufgebracht Ein so erhaltener laminierter Ver- 
bundkorper wurde bei 140°C bei 1 MPa 30 mm iangm 
einer HeiBpresse gehartet Nach dem Abschleifen der 35 
Oberflache mit einem Sandpapier, wurde das zuerstge- 
nannte vorimpragnierte Blatt auf die Oberflache des 
Verbundkorpers gelegt und die Kombmation wurde 
nochmalsunter den gleichen Bedingungen gehartet 

Die so hergestellten Proben wurden emem T-Stab- 40 
Test unterzogen, welcher in JIS K 6902 beschrieben 1st 
Bei diesem Test wurde ein Reibungsrad, welches mit 
500g belastet war, auf eine Probe aufgebracht, welche 
man 100 Rotationszyklen ausfuhren liefi, um den iGrad 
des Abriebs zu messen. Die Ergebnisse smd m Tabelle 2 
dargesteUt 



Tabelle 2 



Probe 
I 

II 
III 
IV 



Grad des Abriebs (g) 50 



0,004-0,005 
0,003-0,004 
0,040-0,050 
0,016-0,030 



teiien Epoxydharz hergesteUt Ein Glaspapier mit 50 
g/m 2 wurde in ein Bad dieser Losung mit 30 C 1 mm 
eingetaucht Nachdem das Glaspapier 2 mm bei 130 c 
getrocknet worden war, wurde es in 10 vonmpragmerte 
Blatter geschnitten. 

Buchen und Eichen wurden m kleme holzerne Stucfc- 
chen mit 3 bis 10 mm Breite, 5 bis 30 mm Lange und 0,2 
bis 3,0 mm Dicke geschnitten, welche dann m das oben 
beschriebene Harzlosungsbad getaucht wurden und bei 
Raumtemperatur liegengeiassen wurden. 

Die oben beschriebenen zehn Harz-vorimpragnier- 
ten Blatter wurden abereinandergeschichtet und die 
kleinen holzernen Stflckchen wurden auf die Oberseite 
des mehrschichtigen Aggregats auf gebracm, so daB 40 
bis 50% der Oberseite bedeckt waren. Nachdem es 15 
min bei Raumtemperatur gelassen worden war, wurde 
ein laminierter Verbundkorper bei 140°C unter 1 MPa 
10 min lang in einer HeiBpresse gehartet Die Oberfla- 
che des geharteten laminierten VerbundkSrpers wurde 
mit Sandpapier abgeschliffen um eine Probe Vvon 2,0 
mm Dicke zuergeben. 

Die zweite aushartbare Harzlosung wurde durch Mi- 
schen von 0,2 Gewichtsteilen geiben Pigments nut 100 
Gewichtsteilen Epoxyharz hergestellt Unter den glei- 
chen Bedingungen wie die, welche bei der Herstellung 
der vorimpragnierten Blatter fur die Probe V angewen- 
det wurden, wurden neun Satze vorimpragnierter Blat- 
ter erhalten. Es ist klar, daB die zweiten Harz-vonmpra- 
gnierten Blatter kein f euerfestes Reagenz enthalten. 

Die dritte aushartbare Harzlosung wurde hergesteUt 
durch Mischen von 50 Gewichtsteilen Methylethylke- 
ton, 300 Gewichtsteilen Aluminiumhydroxid, 20 Ge- 
wichtsteilen eines feuerfesten Reagenzes vom 
Phosphorsaure-Typ mit 100 Gewichtsteilen Epoxyharz. 
Unter den gleichen Bedingungen wie die, welche zur 
Herstellung der Harz-vorimpragnierten Blatter fur Pro- 
be V angewendet wurden, wurde ein Satz des dntten 
vorimpragnierten Blattes erhalten. 

Auf die Oberseite eines mehrschichtigen Aggregats, 
welches aus den neun Satzen der zweiten vorimpra- 
gnierten Blatter gebildet wurde, wurden holzerne 
Stuckchen, welche fur Probe V verwendet wurden, so 
aufgebracht, daB 85 bis 90% der Oberseite bedeckt wa- 
ren Ein so hergestellter laminierter Verbundkorper 
wurde in einer HeiBpresse bei 140°C bei 1 MPa 5 nun 
gehartet Nach dem Abschleifen der Oberflache wurde 
das dritte Harz-vorimpragnierte Blatt auf den geharte- 
ten laminierten Verbundkorper gelegt Durch 10 mm 
langes Erhitzen auf 140°C bei 1 MPa wurde erne Probe 
VI mit 2J5 mm Dicke erhaltea 

Die Proben V und VI wurden Brenntests zum Messen 
der Feuerfestigkeit unterzogen. Die erhaltenen Sauer- 
stofMndices waren 28,0 fur Probe V und 30,0 fur Probe 
VI. 



45 



55 



Beispiel 4 



Wie aus diesen Ergebnissen hervorgeht, zeigten die 
Proben I und II gemaB der Erfindung eine hone Ab- 
riebs- oder VerschleiBbestandigkeit 

Beispiel 3 

Die erste aushartbare Harzlosung wurde durch Mi- 
schen von 50 Gewichtsteilen Methylethylketon, 300 Ge- 
wichtsteilen Aluminiumhydroxid, 20 Gewichtsteilen ei- 
nes feuerfesten Reagenzes vom Phosphorsauretyp und 
3 Gewichtsteilen geiben Pigments mit 100 Gewichts- 



Eine aushartbare Harzlosung wurde durch Mischen 
von 100 Gewichtsteilen Calciumcarbonat und 5 Ge- 

€0 wichtsteilen geiben Pigments mit lOO Gewchteteilen 
Epoxyharz hergestellt Ein Glaspapier mit 50 g/m Dicta- 
te wurde in ein Bad dieser Harzlosung eingetaucht und 
16 h bei 25° C liegengeiassen, um Harz-vorimpragnierte 
Blatter zu erhalten. 

65 Kleine holzerne Stuckchen wurden auf die gleicne 
Weise hergesteUt, wie bei den vorangegangenen Bei- 
spielen. Die kleinen holzernen Stuckchen wurden auf 
die Oberseite eines mehrschichtigen Aggregats, welcnes 
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aus 10 Satzen Harzvorimpragnierter Blatter gebildet 
war, so aufgebracht, daB 40 bis 50% der Oberfiache 
bedeckt waren. 

Eine Harzmischung, welche aus 100 Gewichtsteilen 
Polyvinylchlorid und 250 Gewichtsteilen anorganischer 5 
Verbund-Fullstoffe gebildet war wurde unter Druck er- 
hitzt, um ein flexibles Harzblatt mit 2 mm Dicke zu 
ergeben. 

Dieses flexible Harzblatt wurde an der Ruckseite ei- 
nes laminierten Verbundkorpers, welcher aus dem 
mehrschichtigen Aggregat und den kleinen hdlzernen 
StUckchen bestand, befestigt, und die Kombination wur- 
de bei 140°C bei 15 MPa 30 min lang gehartet. Durch 
Abschleifen der Oberfiache wurde eine Prtfbe des deko- 
rativen Gegenstandes gemaB der Erfindung erhalten. 

Die Probe wurde dann einem Test mit Schuhen mit 
hohen Absatzen unterzogen. Bei diesem Test wurde die 
Probe mit einer ebenen Bodenfiache verbunden und der 
Absatz eines Schuhes mit 4 mm Durchmesser wurde 36 
s lang mit einer Belastung von 100 kg gegen die Probe 
gedruckt, um den Eindruckgrad in der Probe zu messen. 
Die Starke der Verbindung mit der Bodenfiache wurde 
ebenfalls gemessen. Zum Vergleich wurde ein dekorati- 
ver Gegenstand, welcher nicht mit einem riickwartigen 
flexibien Harzblatt versehen war, den gleichen Tests 25 
und Messungen unterzogen. Die Ergebnisse sind in Ta- 
belle 3 dargestellt 

Tabelle3 

30 

Probe Vergleichsprobe 



Eindruck in mm 0,01 03 

Haftungsstarke 0 X 

Aus diesem Versuchsergebnis geht hervor, daB das 
Vorhandensein des riickwartigen flexibien Harzblattes 
sehr wirkungsvoll ist zur Erhohung des Widerstandes 40 
gegen stoBartige Belastung des Produkts. 

Beispiel 5 

Eine Harzlosung wurde durch Mischen von 250 Ge- 45 
wichtsteilen Caiciumcarbonat und 1 Gewichtsteil gel- 
ben Pigments mit 100 Gewichtsteilen Epoxyharz herge- 
stellt Ein Glaspapier mit 50 g/m 2 wurde in ein Bad 
dieser Harzlosung, welches konstant bei 30° C gehalten 
wurde, eingetaucht. Durch 16 h Trocknen bei 25° C wur- 50 
den 10 Satze von Harz-vorimpragnierten Blattern er- 
halten. 

Kleine h6lzerne Stuckchen, welche wie bei den vor- 
hergehenden Beispielen hergestellt wurden, wurden auf 
die Oberseite jedes Harz-vorimpragnierten Blattes auf- 55 
gebracht, um einen Harzverbundkorper zu bilden, und 
zwar so, daB 45 bis 55% der Oberseite bedeckt waren. 8 
Satze der Harz-Verbundkorper wurden ubereinander- 
geschichtet und ein Harz-vorimpragniertes Blatt wurde 
auf die mehrschichtige Kombination gelegt, um einen 60 
laminierten Verbundkorper zu bilden, welcher dann bei 
140° C unter 1 MPa 30 min zum Ausharten erhitzt wur- 
de. Eine gleichm&Bige Verteilung der kleinen holzernen 
StUckchen konnte im ganzen Korper des Produkts gut 
beobachtet werden, was einen tiefen und massiveh holz- 65 
artigen Eindruck verlieh. 
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Beispiel 6 

Eine Harzpaste wurde durch Mischen von 200 Ge- 
wichtsteilen Caiciumcarbonat und 5 Gewichtsteilen gel- 
ben Pigments mit 100 Gewichtsteilen eines ungesattig- 
ten Polyesterharzes hergestellt. 

Buchen und Eichen wurden in kleine Stuckchen mit 1 
bis 5 mm Breite, 5 bis 15 mm Lange und 0,2 bis 2 mm 
Dicke geschnitten. Nach Impragnierung mit ungesattig- 
tem Polyesterharz wurden die holzernen StUckchen mit 
der Harzpaste gemischt, um eine Harzmischung zu bil- 
den, welche dann zu einem Verbundharzblatt mit 3 mm 
Dicke geformt wurde. Das Harten wurde in einer HeiB- 
presse bei 140°Cbei 3 MPa 2 min lang durchgefuhrt. 

Zwei Satze von Verbundharzblattern wurden auf bei- 
den Oberfiachen eines Lauan-Grundblattes mit 12 mm 
Dicke befestigt, um ein dekoratives Mehrfachholz, wie 
in Fig- 8 dargestellt, zu ergeben. Ein Ende des dekorati- 
ven Mehrfachholzes wurde in eine ebene Form ge- 
schnitten, wie in Fig. 9A dargestellt. 

Das geschnittene Ende des dekorativen Mehrfachhol- 
zes wurde mit 3 Satzen Verbundharzblattern bedeckt, 
und die Kombination wurde bei 80° C unter 0,1 MPa 30 
min lang erhitzt. Durch genaues Formen des geharteten 
zugeschnittenen Endes wurde ein Produkt, wie in 
Fig. 12A dargestellt, erhalteru 

Beispiel 7 

Die Harzpaste, die Harzmischung und die Verbund- 
Harzbiatter wurden wie in Beispiel 6 hergestellt, mit der 
einzigen Ausnahme, daB die Dicke des Verbundharz- 
blattes 1,5 mm betrug. 

Unter Verwendung der Verbund-Harzblatter wurde 
ein dekoratives Mehrfachholz wie in Beispiel 6 erhalten, 
und eines seiner Enden wurde, wie in Fig. 13 dargestellt, 
zugeschnitten. 

Das zugeschnittene Ende des dekorativen Mehrfach- 
holzes wurde danach mit einem Epoxyharz aus 100 Ge- 
wichtsteilen Epycoat #815 (Handelsname), 33 Ge- 
wichtsteilen Epymate LX-1 (Handelsname) und 240 Ge- 
wichtsteilen Caiciumcarbonat beschichtet 

Ein einseitiges Klebeband, welches kleine holzerne 
StUckchen tragt, wurde gegen die Epoxyharzschicht auf 
dem zugeschnittenen Ende gepreBt, und die Kombina- 
tion wurde bei 80°C unter 0,1 MPa 30 min zu Hartungs- 
zwecken erhitzt Durch abschlieBendes Schneiden wur- 
de ein Produkt wie in Fig. 17 dargestellt erhalten. 

PatentansprUche 

1. Verfahren zur Herstellung eines holzernen deko- 
rativen Gegenstandes, gekennzeichnet durch 
Impragnieren eines Materialblattes mit aushartba- 
rer Harzlosung, um ein Harz-vorimpragniertes 
Blatt zu bilden, 

Bilden eines laminierten Verbundkorpers aus den 
vorimpragnierten Blattern und kleinen holzernen 
Stuckchen und 

Harten des laminierten Verbundkorpers durch Er- 
hitzen unter Druck. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Schritt des Formens des laminier- 
ten Verbundkorpers das Gfeexeinanderschichten ei- 
ner Vielzahl der Harz-vorimpragnierten Blatter, 
um ein mehrsehiehtjg^s: Aggregat zu bilden, und 
das Aufbring^n* der klieinen- holzernen Stuckchen 
auf eine Oberfiache des. mehrschichtigen Aggre- 
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gats einschlieBt 

3 Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Schritt des Formens des Iaminier- 
ten Verbundkorpers das Obereinanderschichten ei- 
ner Vielzahl der Harz-vorimpragnierten Blatter, 5 
urn ein mehrschichtiges Aggregat zu bUden, ein- 
schlieBt, sowie das abwechselnde Aufbnngen der 
kleinen hdlzernen Stuckchen und der Harzvorim- 
pragnierten Blatter einige festgelegte Male auf erne 
Oberflache des mehrschichtigeE Aggregate 10 

4 Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Schritt des Formens des lamimer- 
ten Verbundkorpers das Aufbnngen der kleinen 
holzernen Stuckchen auf eine Oberflache jedes vo- 
rimpragnierten Blattes, urn einen Harz-Verbund- 15 
korper zu biiden, und das Obereinanderschichten 
einer Vielzahl dieser Harzverbundkorper ein- 
schlieBt - 

5 Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Materialblatt aus 20 
einer Gruppe ausgewahlt wird, welche aus gewo- 
benem Stoff aus Glasfasem, Polyamidfasern und 
Polyesterfasern; einem Glaspapier; emem nicht-ge- 
wobenen Stoff aus Acrylfasern und Tmylonfasem 

besteht , . A 25 

6 Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Matenalblatt ei- 
ne DickeimBereich von 0,03 bis 0,5 mm aufweist 

7 Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB das aushartbare Harz 30 
aus einer Gruppe ausgewahlt wird, welche aus Ep- 
oxyharz, ungesattigtem Polyesterharz, DiaUylpht- 
halatharz, Polyurethanharz, SiOkonharz, Phenol- 
harz und Acrylharz besteht 

8 Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 35 
dadurch gekennzeichnet, daB das aushartbare Harz 
Fullstoffe enthalt 

9 Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Fullstoffe aus einer Gruppe aus- 
gewahlt werden, welche aus Caiciumcarbonat, 40 
Talk, Titanoxid, Siliciumdioxid und Glaspulver be- 

fo^Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in 100 Gewichtsteilen des aushartba- 
ren Harzes 50 bis 200 Gewichtsteile der Fullstoffe 45 
enthalten sind. 

11. Verfahren nach einem der Ansprficne 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Impragmerungs- 
grad des aushartbaren Harzes in einem Bereich von 
50bis300g/m 2 liegt 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB nach der Impragme- 
rung des aushartbaren Harzes eine Trocknung bei 
einer Temperatur im Bereich von 90 bis 100 C 
durchgefiihrt wird 55 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Trocknung tiber einen Zeitraum 
im Bereich von 5 bis 10 min ausgefuhrt wird. 

14 Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die kleinen holzernen eo 
Stuckchen aus einer Gruppe ausgewahlt werden, 
welche aus Ebenholz, Buche, Eiche, Zeder, Hinoki, 
Pinie und Zypresse besteht 
15. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die kleinen holzernen 65 
Stuckchen eine rechteckige massive Form haben, 
welche in der Breite in einem Bereich von 3 bis 50 
mm, in der Lange in einem Bereich von 3 bis 100 



50 



mm und in der Dicke in einem Bereich von 0,2 bis 2 
mmliegt A 

16 Verfahren nach einem der Anspriiche 1 Dis % 
dadurch gekennzeichnet, daB die kleinen hcjlzernen 
StOckchen eine runde Form haben, welche im 
Durchmesser in einem Bereich von 3 bis 50 mm und 
in der Dicke in einem Bereich von 0,2 bis 2 mm he^ 

17 Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die kleinen holzernen 
Stuckchen zufallige Formen haben, welche erne 
durchschnittUche Breite in einem Bereich yon 1 bis 
10 mm, eine durchschnittUche Lange in emem Be- 
reich von 3 bis 100 mm und eine Dicke in emem 
Bereich von 0,2 bis 2 mm haben. 

18. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die kleinen holzernen 
Stuckchen zuerst einer Stabilisierung der Abmes- 
sungenunterzogen werden. 

19 Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Stabilisierungsmittel aus 1 einer 
Gruppe ausgewahlt wird, welche aus Acetanhydnd, 
Polyethylenglykol, Polypropylenglykol, Epoxyharz, 
ungesattigtem Polyesterharz, DiaUylphthalatharz, 
Polyurethanharz, Silikonharz, Phenolharz und 
Acrylharz besteht 

20 Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die kleinen holzernen 
Stuckchen 10 bis 90% einer von ihnen zu bedek- 
kenden Oberflache einnehmen. 

21 Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB der lamimerte Ver- 
bundkorper 3 bis 4 h bei 15 bis 30° C stehengelassen 
wird, bevorergehartet wird. 

22. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Hartung bei emer 
Temperatur in einem Bereich von 130 bis 150 ^ 
durchgeftihrtwird 

23 Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB cue Hartung unter ei- 
nem Druck in einem Bereich von 1 bis 3 MPa 
durchgefiihrt wird. 

24 Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Hartung fiber ei- 
nen Zeitraum in einem Bereich von 10 bis 30 mm 
durchgefuhrtwird. 

25 Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die aushartbare 
HarzlosungverschleiBbestandigeTeilchenenthalt 

26 Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Gehaltsverhaltnis der verscWeiB- 
bestandigen Teilchen in einem Bereich von 50 bis 
200 Gewichtsteilen pro 100 Gewichtsteilen der aus- 
hartbaren Harzlosungliegt 

27 Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die verschleiBbestandigen Teilchen 
aus mindestens einer Substanz bestehen, welche 
aus einer Gruppe ausgewahlt ist, welche aus 1 Glas, 
Graphit, Caiciumcarbonat, MoIybdandisuIRd, Ba- 
riumsuifat,AIuminiumoxidundTalkbesteht 

28. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die durchschnittUche GroBe der ver- 
schleiBbestandigen Teilchen in einem Bereich von 
10bis20umliegt 

29 Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die verschleiBbestandigen Teilchen 
transparent sind. 

30 Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die aushartbare 
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HarzlOsung mindestens ein hochgradig feuerfestes 
Mittel enthalt. 

31. Verfahren nach Anspruch 30, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Gehaltsverhaltnis dieses minde- 
stens einen hochgradig feuerfesten Mittels in einem 5 
Bereich von 50 bis 700 Gewichtsteilen pro 100 Ge- 
wichtsteilen der aushartbaren Harzlosung liegt. 

32. Verfahren nach Anspruch 30, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB dieses mindestens eine hochgradig 
feuerfeste Mittel aus einer Gruppe ausgewahlt 10 
wird, welche aus Phosphorsaureestern, Halogen- 
kohlenwasserstoffen, Antimonoxid und Alumini- 
umhydroxid besteht 

33. Verfahren nach einem der Ansprflche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB es ferner noch die 15 
Befestigung ernes flexiblen Harzblattes an der 
Ruckseite des laminierten Verbundkorpers nach 
der Hartung einschlieBt 

34. Verfahren nach Anspruch 33, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das flexible Blatt anorganische Fall- 20 
stoffe enthalt. 

35. Verfahren nach Anspruch 34, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Gehaltsverhaltnis der anorgani- 
schen Fullstoffe in einem Bereich von 100 bis 500 
Gewichtsteilen pro 100 Gewichtsteilen des Harzes 25 
liegt. 

36. Verfahren nach Anspruch 33, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das flexible Harzblatt durch Kleben 
befestigtwird. 

37. Verfahren zur Herstellung eines holzernen de- 30 
korativen Gegenstandes, gekennzeichnet durch 
Herstellen eines Verbundharzblattes durch Harten 
und Formen einer Harzmischung, welche kleine 
hSlzerne StUckchen enthalt, welche in der Harzma- 
trix verteilt sind, 35 
Bilden eines dekorativen Mehrfachholzes durch 
Verbinden der Verbundharzbiatter mit beiden 
Oberflachen eines Grundblattes, 

Schneiden oder Schleifen eines Endes des dekorati- 
ven Mehrfachholzes in eine gewilnschte Form, und 40 
Verbinden mindestens eines Verbundharzblattes 
mit dem zugeschnittenen oder zugeschliffenen En- 
de des dekorativen Mehrfachholzes. 

38. Verfahren zur Herstellung eines holzernen de- 
korativen Gegenstandes, gekennzeichnet durch 45 
Herstellen eines Verbundharzblattes durch Harten 
und Formen einer Harzmischung, welche kleine 
holzerne StUckchen enthalt, welche in der Harzma- 
trix verteilt sind, 

Bilden eines dekorativen Mehrfachholzes durch 50 
Verbinden der Verbundharzbiatter mit beiden 
Oberflachen eines Grundblattes, 
Schneiden oder Schleifen eines Endes des dekorati- 
ven Mehrfachholzes in eine gewtinschte Form, 
Bedecken des abgeschnittenen Endes des dekorati- 55 
ven Mehrfachholzes mit einer Harzschicht, 
Herstellen eines einseitigen Klebebandes, welches 
kleine holzerne Stuckchen auf seiner einen Ober- 
flache festgeklebthat, 

Befestigen des einseitigen Klebebandes auf der 60 
Harzschicht auf dem dekorativen Mehrf achholz, so 
daB die kleinen holzernen Stuckchen in die Harz- 
schicht gedriickt werden,- und 
Harten der Harzschicht auf dem dekorativen 
Mehrfachholz. 65 
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